



































































































































































①261mnのエンドミルによる加工 ６ ８ ０
面出し後，斜めに削る 2４ 2３ －１
面出し ０ 2４ 2４鋼管
(外径l59Imn） の25.4m111のエンドミルによる加工’０ 1９ １９
面出し後，斜･めに削る ０ ５ 15
鋼管(外径l6nun）｜面出し 111 ４ ４
鋼管(外径26mm）｜面出し 1２ ８ -４
角鋼管
(251nlnx251nlIl）
面出し 1４ 1２ -２
の25.4m111のエンドミルによる加工’２ ロ ０
角鋼管(16mm×161,,1）|面出し ０ ２ ２







































耐力[Ｗａ］ り強さ[MP ］ 溶
lTKM11A 以上 7.9
TKM13C ８０以上 510以上 7.9
TKR400 ４５以上 400以上 7.9
CM435TK ８５以上 930以上 7.9
2024TD ９４以上 441以上 2.8 ×
6063TD 196以上 226以上 2.8
表３にフレーム部材の候補とした材質と，その機械的性質を記す．
2.2.1強度
強度は，ＳＣＭ４３５ＴＫが群を抜いている．アルミ系材料でも，Ａ２０２４ＴＤは，ＳＴＫＭ材
やＳＴＫＲ４００と同等かそれ以上の強度を持っている．
2.2.2．軽量
軽量化を考えた場合，アルミ系材料は，ＳＴＫＭ材の約１/３の重さで，Ａ２０２４ＴＤを見れ
ば強度も十分あるため，同じ寸法の部材を使えば，強度は同じで重量を約１/３にすること
も可能である．
ＳＣＭ４３５ＴＫでは，比重こそＳＴＫＭ材と変わらないものの，引張り強さが非常に強いた
め，肉厚を薄くすることで軽量化を図ることも可能である．
2.2.3．コスト
コスト的には，ＳＴＫＭ材が一番安価であり，ＳＴＫＲ４００もコスト的にはＳＴＫＭ材と大差
は無い．A6063TDやＡ２０２４ＴＤのアルミ系材料はＳＴＫＭ材の２倍以上で，ＳＣＭ４３５ＴＫ
では５倍以上もコストがかかってしまう．これより，コストの面ではＳＴＫＭ材が優れている．
2.2.4．加工`性，溶接`性
加工』性に関しては，Ａ６０６３ＴＤは切削性がよく，加工し易いといえる‘また，ＳＴＫＭ材
も比較的切削は容易だ‘溶接性に関しては，Ａ６０６３ＴＤはアルミ系材料の中では，比較的
溶接しやすい材質に入る．しかし，現在使用している溶接機では，アルミ溶接は非常に難し
く，溶接部に十分な強度を期待することが出来ない．
2.2.5．フレーム材料の決定
以上の，2.2.Ｌから2.2.4を考慮すると，アルミ系材料のＡ２０２４ＴＤとＡ６０６３ＴＤは溶接
の問題や，コスト的にも使用しない．ＳＣＭ４３５ＴＫでは薄肉にすることで，フレームの軽量
化を図ることが可能だが，コストの面を考えると使用はしないご
残ったＳＴＫＭ材とＳＴＫＲ４００は，強度もそれなりにあり，入手が容易で，比較的，加工
も容易で安価ということから，ＳＴＫＭ１１Ａ，ＳＴＫＲ４００そして，ロールフープには
ＳＴＫＭ１３Ｃを使用する．
3．研究成果
・フレームの重量：３３５kｇ昨年比－１．２kｇ（約３．５％減）
・フレームのねじり剛性：400Ｎ、/deg昨年比十２４１Ｎ、/deg(約１５０％増）
・第三回全曰本学生フォーミュラ大会総合優勝
－９０－
4．結論
研究の目的であった，第三回大会での総合優勝は果たせたが，改良の余地はまだ多く存在
する．次年度に向け，構造解析も行い，更なる剛性の確保，軽量化を行って行かなければな
らない．
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